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Die Erfindung betrifft ein SchweiSverf ahren mit einer 
nichtabschmelzenden- Elektrode und ein Hef tschweiSverf ahren mit 
einer nichtabschmelzenden Elektrode und ohne Einbringung eines 
Zusatzmaterials, wie es in dem Oberbegriff des Anspruches 1 und 2 
beschrieben ist. 

Es sind bereits verschiedenste Schwei&verf ahren bekannt, bei 
denen nach dem Zunden des Lichtbogens zwischen der Elektrode und 
einem Werkstiick von einer Stromquelle die Elektrode mit Energie 
versorgt und somit eine Verschmelzung der Werkstucke bewirkt 
wird. Hierbei ist es moglich, dass fur die Zundung des Lichtbo- 
gens unterschiedliche Ziind-Prozesse , insbesondere eine Kontakt- 
Zundung oder eine HF-Zundung, durchgefuhrt werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, SchweiSverf ahren { 
mit einer nichtabschmelzenden Elektrode und ein Hef tschweiSver- 
fahren mit einer nichtabschmelzenden Elektrode und ohne Einbrin- 
gung eines Zusatzmaterials zu schaf fen, bei dem die 
SchweiSnahtqualitat in der Startphase des SchweiSprozesses ver- 
bessert wird. 

Diese Aufgabe der Erfindung wird derartig gelost, dass am 
Beginn des SchweiSprozesses, also nach dem Zunden des Lichtbo- 
gens, vor dem eigentlichen ScbiweiSprozess ein Startprogramm, 
insbesondere ein Tacking-Prozess, durchgefuhrt wird, bei dem uber 
eine voreinstellbare Zeitdauer der Lichtbogen bzw. die Elektrode 
mit pulsformiger Energie versorgt wird. 

Welters wird die Aufgabe der Erfindung fur ein HeftschweiS- i 
verf ahren derart gelost, dass beim Aktivieren des SchweiSprozes- 
ses, insbesondere nach dem Zunden des Lichtbogens, liber eine 
einstellbare Zeitdauer ein Startprogramm, insbesondere ein Ta- 
cking-Prozess, durchgefuhrt wird, bei dem der Lichtbogen bzw. die 
Elektrode mit pulsformiger Energie, insbesondere mit Stromimpul- 
sen oder Spannungsimpulsen, versorgt wird, und dass nach Ablauf 
des Startprogramms der Lichtbogen bzw. die Elektrode mit einer 
konstanten Energie versorgt wird. 

Vorteilhaft ist bei der erf indungsgemaSen Losung, dass durch 
die Ausfuhrung eines speziellen Startprogramms, insbesondere ei- 
nes Tacking- Prozesses , erreicht wird, dass das erzeugte Schmelz- 
bad in Schwingung gebracht wird und somit durch die Schwingung 
des Schmelzbades ein leichteres Zusammenf lieSen des Schmelzbades 
der beiden Werkstucke erreicht wird. Dies ist insofern sehr we- 
sentlich, da kein Zusatzwerkstof f in Form eines SchweiSdrahtes in 
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das Schmelzbad eingebracht wird, sondern die SchweiSnaht nur 
durch das auf geschmolzene Material gebildet wird und somit eine 
Auffiillung der SchweiSnaht durch den Zusatzwerkstof f nicht mog- 
lich ist. Somit muss bei derartigen SchweiSverf ahren ohne Ein- 
bringung eines Zusatzwerkstof fes verhindert werden, dass am 
Beginn des Schweifiprozesses SchweiSnaht locher entstehen, wie dies 
durch. das spezielle Startprogramm ermoglicht wird und somit von 
Beginn des SchweiSprozesses eine gleichbleibende SchweiSnaht ohne 
SchweiSnahtlocher gebildet werden kann. Wird namlich bei ublichen 
zum Stand der Technik zShlenden SchweiSverf ahren ein Lichtbogen 
gezundet, sq wird aufgrund der Energieeinbringung das Schmelzbad, 
insbesondere das auf geschmolzene Material der Werkstucke, ausei- 
nander gedrtickt und erstarrt, so dass ein SchweiSloch entsteht 
Oder dass am Beginn des SchweiSprozesses die SchweiSnaht im Mit- 
telbereich eine geringere SchweiSnahtdicke aufweist. Dies wird 
aufgrund des Start-Programms, bei dem das Schmelzbad durch puls- 
formige Energieeinbringung in Schwingung versetzt wird, vermie- 
den, da das Schmelzbad keiner standigen konstanten 
Energieeinbringung ausgesetzt ist. 

Weiters ist es moglich, dass durch das Startprogramm sehr 
kurze SchweiSnahte hergestellt werden konnen, da von Beginn des 
SchweiSprozesses an, also sofort nach der Zundung des Lichtbo- 
gens, eine vollstandige Ausbildung der SchweiSnaht erreicht wird 
und somit die SchweiSnahtlange sehr kurz gehalten werden kann. 
Dies ist besonders von Vorteil, wenn als Material der zu ver- 
schweiSenden Werkstucke Aluminium eingesetzt wird, da aufgrund 
von kurzen SchweiSnahten der Verzug des Materials durch geringere 
Erwarmung verhindert wird. 

Durch die erf indungsgemaSe Losung wird auch erreicht, dass 
die Spaltuberbrtickung der zu verschweiSenden Werkstucke erheblich 
vergroSert wird, da aufgrund der sich bildenden schwingenden 
Schmelzbader der Werkstucke ein besseres Zusammenf lieSen gewahr- 
leistet ist. 

Weitere Merkmale sind in den Anspriichen 2 bis 9 beschrieben. 
Die sich daraus ergebenden Vorteile sind aus der Beschreibung zu 
entnehmen . 

Die Erfindung wird anschlieSend durch Ausfuhrungsbeispiele 
naher beschrieben. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer SchweiSmaschine bzw. 
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eines SchweiSgerates ; 

Fig. 2 ein Diagramm eines SchweiSprozesses , in ve^reinf achter 
schematischer Darstellung; 

Fig. 3 ein weiteres Diagramm eines SchweiSprozesses, in verein- 
f achter schematischer Darstellung. 

Einfuhrend sei f estgehalten, dass in den unterschiedlich 
beschriebenen Ausfuhrungsf ormen gleiche Teile mit gleichen Be- 
zugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden, 
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Of f enbarungen 
sinngemafi auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszelchen bzw. 
gleichen Bauteilbezeichnungen ubertragen werden kSnnen. Auch sind 
die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, 
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar- 
gestellte Figur bezogen und sind bei einer Lageanderung sinngemaS 
auf die neue Lage zu ubertragen. Welters konnen a.uch Einzelmerk- 
male oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten. und beschrie- 
benen unters chi edli chen Ausfuhrungsbeispielen fur- sich 
eigenstandige, erf inderische oder erf indungsgemaiSe Losungen dar- 
stellen. 

In Fig. 1 ist eine SchweiEanlage bzw. ein SchweiSgerat 1 fur 
verschiedenste SchweiSverf ahren, wie z.B. wiG/TlG-SchweiSen oder 
Elektroden-SchweiSverfahren, dargestellt. Selbstverstandlich ist 
es moglich, dass die erf indungsgemaSe Losung bei einer Strom- 
quelle bzw. einer SchweiSstromquelle eingesetzt werden kann. 

Das SchweiSgerat 1 umfasst eine SchweiSstromquelle 2 mit 
einem Leistungsteil 3, einer Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 
4 und einem dem Leistungsteil 3 bzw. der Steuer- und/oder Aus- 
wertevorrichtung 4 zugeordneten Umschaltglied 5. Das Umschalt- 
glied 5 bzw. die Steuer- und/oder Auswertevorriclitung 4 ist mit 
einem Steuerventil 6 verbunden, welches in einer Vers orgungs lei - 
tung 7 fur ein Gas 8, insbesondere ein Schutzgas , wie beispiels- 
weise Argon oder Helium und dgl., zwischen einem Gasspeicher 9 
und einem SchweiSbrenner 10 angeordnet ist. 

Die Energie, insbesondere der Strom, zum Aixfbauen eines 
Lichtbogens 11 zwischen einer Elektrode 12 und einem Werkstiick 
13, 14 wird iiber eine SchweiSleitung 15 vom Leistungsteil 3 der 
Schweifistromquelle 2 dem SchweiSbrenner 10 bzw. der Elektrode 12 
zugefuhrt, wobei das zu verschweifiende Werkstucl< 13, 14 uber eine 
weitere SchweiSleitung 16 ebenfalls mit dem SchweiSgerat 1, ins- 
besondere mit der SchweiSstromguelle 2, verbunden ist und somit 
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iiber den Lichtbogen 11 ein Stromkreis aufgebaut werden kann. 

Zum Kuhlen des SchweiSbrenners" 10 kann uber einen Kuhl- 
kreislauf 17 der SchweiSbrenner 10 unter Zwischenschaltung eines 
Stromungswachters 18 mit einem Flussigkeitsbehalter , insbesondere 
einem Wasserbehalter 19, verbunden werden, wodurch bei der Inbe- 
triebnahme des SchweiSbrenners 10 der Kuhlkreislauf 17, insbe- 
sondere eine fur die im Wasserbehalter 19 angeordnete Fltissigkeit 
verwendete Flussigkeitspumpe, gestartet wird und somit eine Kiih- 
lung des SchweiSbrenners 10 bewirkt werden kann. 

Das SchweiSgerat 1 weist weiters eine Ein- und/oder Ausga- 
bevorrichtung 2 0 auf, liber die die unterschiedlichsten SchweiS- 
parameter bzw. Betriebsarten des SchweiSgerates 1 eingestellt 
werden konnen. Dabei werden die uber die Ein- und/oder Ausgabe- 
vorrichtung 20 einges tell ten SchweiSparameter an die Steuer- 
und/oder Auswertevorrichtung 4 weitergeleitet , und von dieser 
werden anschlieSend die einzelnen Komponenten der SchweiSanlage 
bzw. des SchweiSgerates 1 angesteuert. 

SelbstverstSndlich ist es moglich, dass samtliche Leitungen 
vom SchweiSgerat 1 zum SchweiSbrenner 10 in einem gemeinsamen 
Schlauchpaket, nicht dargestellt, angeordnet werden und somit das 
Schlauchpaket tiber einen Zentralanschluss mit dem SchweiSbrenner 
10 und dem SchweiSgerat 1 verbunden werden kann. 

In den Fig. 2 und 3 sind Diagramme des Stromverlauf es fur 
ein SchweiSverfahren schematisch dargestellt, wobei auf der Or- 
dinate der Strom I und auf der Abszisse die Zeit t aufgetragen 
ist. Grundsatzlich ist zu erwahnen, dass die erf indungsgemaSe 
Losung bei jedem aus dem Stand der Technik bekannten SchweiSver- 
fahren, insbesondere auch bei Wechselstrom-SchweiSverf ahren, 
eingesetzt werden kann, wobei jedoch bei dem dargestellten Aus-. 
fiihrungsbeispiel ein Gleichstrom-SchweiSverfahren beschreiben 
wird. 

Bei dem beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel wird ein SchweiS- 
prozess verwendet, bei dem kein Zusatzmaterial, insbesondere kein 
SchweiSdraht, in den SchweiSprozess eingebracht wird, d.h. , dass 
die SchweiSnaht, nicht dargestellt, lediglich durch das aufge- 
schmolzene Material der Werkstiicke 13, 14 gebildet wird. Bei 
derartigen SchweiSprozessen ohne zusatzliches Einbringen eines 
abschmelzenden SchweiSdrahtes wird eine nichtabschmelzende Elek- 
trode 12 verwendet, von der aus der Lichtbogen 11 zum Werkstuck 
1*3, 14 aufgebaut wird. Dadurch entstehen gerade in der Start- 
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phase eines SchweiSprozesses, also nach dem Ziind-prozess fur den 
Lichtbogen 11, oft Probleme bei der Ausbildung der SchweiSnaht, 
da durch die Energieeinbringung in das Schmelzbad dieses ausei- 
nander gedriickt wird und somit es zu sogenannten SchweiSlochern 
oder sehr diinnen Schweifinahten kommen kann. Dies wird durch das 
nachfolgend beschriebene neue Verfahren vermieden. 

Derartige SchweiSprozesse werden beispielsweise fur das 
Hef tschweiSen eingesetzt. Das Hef tschweifiverf ahren wird mit einer 
nichtabschmelzenden Elektrode 12 und ohne Einbringung eines Zu- 
satzmaterials durchgefiihrt , bei dem zwei Werkstiicke 13, 14, ins- 
besondere Bleche, bevorzugt stirnf lachig oder iiberlappend 
zusammen geschweiSt werden und hierbei lediglich eine Aufschmel- 
zung der Werkstiicke 13, 14 tiber den Lichtbogen 11 erfolgt. Dabei 
wird nach dem Ziinden des Lichtbogens 11 von der Stromquelle bzw. 
SchweiSstromquelle 1 die Elektrode 12 wahrend des SchweiSprozes- 
ses mit konstanter Energie, insbesondere mit Gleichstrom bzw. 
Gleichspannung, versorgt, die vor dem SchweiSprozess iiber die . 
Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 20 eingestellt wurden. Das Ziin- 
den des Lichtbogens 11, insbesondere der Ziind-prozess , wie sche- 
matisch mit einem Ziindimpuls 21 dargestellt, kann auf die 
unterschiedlichsten bekannten Arten, also beispielsweise durch 
eine Kontaktztindung oder einer HF-Zundung, erfolgen, so dass da- 
rauf nicht mehr naher eingegangen wird. Lediglich wird darauf 
hingewiesen, dass entsprechenden den Diagrammen in diesem Aus- 
fuhrungsbeispiel eine HF-Zundung durchgeftihrt wurde, wobei ent- 
sprechend der Stromkurve die Ziindung des Lichtbogens 11 durch 
einen Ziindimpuls 21 ersichtlich ist. 

Am Beginn des SchweiSprozesses , also nach dem Ztinden des 
Lichtbogens 11, wird bei der erf indungsgemaSen Losung vor dem 
eigentlichen Schweifiprozess, insbesondere einem Gleichstrom- 
SchweiSprozess , ein Startprogramm, insbesondere ein Tacking-pro- 
zess 22, durchgef xihr t , bei dem uber eine voreinstellbare Zeit- 
dauer 23 der Lichtbogen 11 bzw. die Elektrode 12 mit pulsformiger 
Energie versorgt wird, d.h., dass beim Aktivieren des SchweiB- 
prozesses, also nach dem Zunden des Lichtbogens 11, liber die 
einstellbare Zeitdauer 23 das Startprogramm, insbesondere der 
Tacking-prozess 22, durchgefuhrt wird, bei dem der Lichtbogen 11 
bzw. die Elektrode 12 mit pulsformiger Energie, insbesondere mit 
Stromimpulsen 24 und/oder Spannungsimpulsen, versorgt wird, und 
dass nach Ablauf des Startprogramms, also nach Beendigung der 
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Zeitdauer 23, der Lichtbogen 11 bzw. die Elektrode 12 mit einer 
konstanten Energie entsprechend den eingestellten SchweiSprozess , . 
insbesondere einer eingestellten Stromhohe 25, versorgt wird. 

Durch die pulsierende Energie zufiihrung wahrend des Tacking- 
Prozesses 22, wird erreicht, dass das fliissige Schmelzbad in 
Schwingung bzw. in Vibration versetzt wird und somit in der 
Startphase des SchweiSprozesses ein Auseinanderf 1-ieSen des 
Schmelzbades verhindert wird, d.h. , dass durch das schwingende 
bzw. pulsierende Schmelzbad der Werkstiicke 13, 14 immer wieder 
ein Zusammenf lieSen erreicht wird.. Damit wird von Beginn des 
SchweiSprozesses an gewahrleistet , dass keinerlei SchweiSlocher 
entstehen konnen und die SchweiSnaht eine entsprechende SchweiS- 
nahtdicke aufweist. Somit konnen auch sehr kurze SchweiSnahte, 
wie dies beim Hef tschweiSen erwiinscht ist, hergestellt werden. 

Es ist auch moglich, dass nach dem Zvinden des Lichtbogens 12 
uber eine bestimmte vbreinstellbare Zeitdauer 26 der Lichtbogen 
11 bzw. die Elektrode 12 mit konstanter Energie, insbesondere 
einer konstanten Stromhohe 27, versorgt wird, worauf nach Ablauf 
der Zeitdauer 26 der Tacking-Prozess 22 durchfuhrt wird und an- 
schlieSend wiederum eine Versorgung mit konstanter Energie, also 
der eigentliche SchweiSprozess mit einer gewahlten Stromhohe 25, 
durchgefiihrt wird, wie dies in Fig. 3 dargestellt ist. Dabei ist 
es moglich, dass die erstmalige Versorgilng des Lichtbogens 11 mit 
konstanter Energie, also nach dem Zunden des Lichtbogens 11, die 
Stromhohe 27 unterschiedlich zu der Versorgung mit konstanter 
Energie, insbesondere der Stromhohe 25, fur den eigentlichen 
Schweifiprozess , also nach dem Tacking-Prozess 22, ist. Eine der- 
artige Anwendung hat den Vorteil, dass durch das erstmalige Ver- 
sorgen mit konstanter Energie, also in der Zeitdauer 24, der 
Lichtbogen 11 stabilisiert wird, bevor der Tacking-Prozess 22 und 
der eigentliche SchweiSprozess gestartet wird. 

Die Energieeinbringung wahrend des Tacking- Proz esses 22 wird 
bevor zugt derart geregelt, dass der Mittelwert der pulsformigen 
Energie den eingestellten SchweiSstrom bzw. der Stromhohe 25 fur 
den nachfolgenden SchweiSprozess mit konstanter Energie ent- 
spricht. Somit kann in Abhangigkeit des eingestellten SchweiS- 
prozesses der Tacking-Prozess 22 einfach angepasst werden. 

An der Stromquelle bzw. SchweiSstromquelle 2, insbesondere 
liber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 20, sind die Parameter 
des Tacking- Proz esses 21, insbesondere die Pulsparameter , wie 



eine Pulshohe, eine Pulsbreite, eine Pulsf requenz . eine Pulspause 
und ev. eine Kurvenform, frei einstellbar. Hierzu 1st es bei- 
spielsweise moglich, dass an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 
20 ein Bedienelement, nicht dargestellt, angeordnet ist, uber das 
der Tacking-Prozess 22 aktiviert bzw. aufgerufen werden kann und 
anschliefcend, wenn erwtinscht, entsprechend verandert werden kann, 
so dass dieser nach dem Ziinden des Lichtbogens 11 mit den ge- 
wahlten Parametern selbststandig ablaufen kann. 

Selbstverstandlich ist es moglich, das von der Steuer - 
und/oder Auswertevorrichtung 4 der Tacking-Prozess 22 eigenstan- 
dig bzw. automatisch festgelegt wird, d.h. , dass von der Steuer- 
und/oder Auswertevorrichtung 4 aufgrund von hinterlegten Tabel- 
len, Algorithmen oder dergleichen ein entsprechender Tacking- 
Prozess 22 erstellt bzw. berechnet wird, der bevorzugt in Abhan- 
gigkeit der eingestellten Parameter fur den eigerxtlichen 
SchweiSprozess festgelegt wird. Dabei ist es beispielsweise mog- 
lich, dass von der Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 4 im 
SchweiSgerat 1 bzw. in der Stromquelle in Abhangigkeit der 
Stromhohe 25 fiir den SchweiEprozess automatisch die Parameter 
des Tacking-Prozesses 22 festgelegt bzw. verandert werden. Dies 
kann auf die unterschiedlichsten Arten durchgefuhrt werden, bei- 
spielsweise durch Reduktion oder ErhShung der Stromhohe 25 fur 
den Schwe.iSprozess urn einen Betrag oder eine prozentuelle Veran- 
derung oder nach einem festgelegten Algorithmus. Es ist auch 
moglich, dass der Tacking-Prozess 22 durch Eingatoe einer Materi- 
alstarke bzw. eines Materials des zu verschweiSenden Werkstuckes 
13, 14 von der Steuer- und/ oder Auswertevorrichtung 4 festgelegt 
wird. 

Weiters ist es auch moglich, dass in der Stromquelle bzw. im 
SchweiSgerat 1 unterschiedlich definierte Tacking-Pr'ozesse 22, 
insbesondere unterschiedliche Tacking-Prozesse 2 2 mit unter- 
schiedlichen Parametern oder Kurvenf ormen, hinterlegt sind, die 
von der Steuervorrichtung herangezogen werden und/oder verandert 
werden bzw. von einem Benutzer ausgewahlt werden. konnen. 

AbschlieSend sei darauf hingewiesen, dass in den zuvor be- 
schriebenen Ausfiihrungsbei spiel en einzelne Zustande bzw. Dar- 
stellungen unproportional dargestellt wurden, urn das Verstandnis 
der erf indungsgemaSen Losung zu verbessern. Des weiteren konnen 
auch einzelne Zustande bzw. Darstellungen der zuvor beschriebenen 
Merkmalskombinationen der einzelnen Ausfuhrungsfc>eispiele in Ver- 






bindung mit anderen Einzelmerkmalen aus anderen Ausfuhrungsbei- 
spielen, eigenstandige, erf indungsgema.Se Losungen bilden. 
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Patentansprtiche : 

1. SchweiSverfahren mit einer nichtabschmelzenden Elektrode, 
bei dem nach dem Ztinden des Lichtbogens zwischen der Elektrode 
und einem Werksttick von einer Stromquelle die Elektrode mit 
Energie versorgt wird, dadurch gekennzeichnet , dass am Beginn des 
SchweiSprozesses, also nach dem Ztinden des Lichtbogen, vor dem 
eigentlichen SchweiSprozess ein Startprogramm, insbesondere ein 
Tacking-Prozess, durchgefuhrt wird, bei dem uber eine vorein- 
stellbare Zeitdauer der Lichtbogen bzw. die Elektrode mit puls- 
formiger Energie versorgt wird. 

2. Hef tschweiSverfahren mit einer nichtabschmelzenden Elektrode 
und ohne Einbringung eines Zusatzmaterials , bei dem zwei Werk- 
stticke, insbesondere Bleche, bevorzugt stirnflachig oder tiber- 
lappend zusammen geschweiSt werden und hierbei lediglich eine 
Aufschmelzung der Werkstiicke uber einen Lichtbogen ohne zusatz- 
liche Einbringung von Zusatzmaterial, insbesondere eines 
SchweiSdrahtes, erfolgt, wobei nach dem Ztinden des Lichtbogens 
von einer Stromquelle bzw. einem SchweiSgerat die Elektrode wah- 
rend des SchweiSprozesses mit konstanter Energie, insbesondere 
Gleichstrom oder Gleichspannung, versorgt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass beim Aktivieren des Schweifiprozesses , insbesondere 
nach dem Ztinden des Lichtbogens, uber eine einstellbare Zeitdauer 
ein Strartprogramm, insbesondere ein Tacking-Prozess., durchge- 
fuhrt wird, bei dem der Lichtbogen bzw. die Elektrode mit puls- 
formiger Energie, insbesondere mit Stromimpulsen oder 
Spannungsimpulsen, versorgt wird, und dass nach Ablauf des 
Startprogrammes der Lichtbogen bzw. die Elektrode mit einer kon- 
stanten Energie versorgt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass nach dem Ztinden iiber eine bestimmte voreinstellbare Zeit- 
dauer der Lichtbogen bzw. die Elektrode mit konstanter Energie 
versorgt wird, worauf der Tacking-Prozess durchgefuhrt wird und 
anschliefiend eine Versorgung mit konstanter Energie, also der 
eigentliche Schweifiprozess , durchgefuhrt wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Energieeinbringung 
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wahrend des Tacking-Prozesses derart geregelt wird, dass der 
Mittelwert der pulsf ormigen Energie den eingestellten SchweiS- 
strom, insbesondere einer Stromhohe, fur den nach'f olgenden 
SchweiSprozess mit konstanter Energie entspricht. 

5. Verfatiren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet , dass der Tacking-Prozess das 
flussige Schnaelzbad in Schwingung bzw. in Vibration versetzt. 

6 . Verf ahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an der Stromquelle die Pa- 
rameter des Tacking-Prozesses, insbesondere die Pulsparameter , 
wie eine Pulshohe, eine Pulsbreite, eine Pulsf requenz, eine 
Pulspause und ev. eine Kurvenform, frei einstellbar sind. 

7 . Verf ahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass von einer Steuer- und/oder 
Auswertevorrichtung im SchweiSgerSt bzw. in der Stromquelle in 
AbhSngigkeit der Stromhohe fur den SchweiSprozess automatisch die 
Parameter des Tacking-Prozesses festgelegt bzw. verandert werden. 

8 . Verf ahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass durch Eingabe einer Mate- 
rialstarke bzw. eines Materials des zu verschweiSenden 
Werkstuckes oder weiterer Parameter des SchweiSprozesses von der 
Steuer- und/ oder Auswertevorrichtung der Tacking-Prozess festge- 
legt wird. 

9 . Verf ahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in der Stromquelle bzw. im 
SchweiSgerat unterschiedlich definierte Tacking- Prozesse, insbe- 
sondere unterschiedliche Tacking-Prozesse mit unterschiedlichen 
Parametern oder Kurvenf ormen, hinterlegt sind, die von der 
Steuer- und/ oder Auswertevorrichtung herangezogen und/oder ver- 
andert werden. 
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Zusammenf assung : 

Die Erfindung betrifft eine SchweiSverf ahren mit einer nichtab- 
schmelzenden Elektrode (12) , bei dem nach dem Ziinden des Licht- 
bogens (11) zwischen der Elektrode (12) und einem Werkstiick (13, 
14) von einer Stromquelle die Elektrode (12) mit Energie versorgt 
wird. Am Beginn des SchweiSprozesses , also nach dem Ziinden des 
Lichtbogen (11), wird vor dem eigentlichen SchweiSprozess ein 
Startprogramm, insbesondere ein Tacking-Prozess (22), durchge- 
fiihrt, bei dem uber eine voreinstellbare Zeitdauer (23) der 
Lichtbogen (11) bzw. die Elektrode (12) mit pulsfbrmiger Energie 
versorgt wird. 



(Fig. 1) 



